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HYKON-PA^NT AKTIEBQLAG > 

Byseniaafcapegarden, 0, Torn, 225 90 LUMP , " . . 

(jSchweden) • 



VERPAHRBN ZUM HERSTELLEN VON HOHLKtJRPERN MIT IN HOHLRXdMEW EINQE- 
SCHLOSSENEN GESONDERTEN GLIEDERN, INSBESONPERE ZUTfl GIESSEN VON 
VENTILGEHXUSEN UM VENTILORGANE 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum HerBtellen elnes 
einstdckigen Hohkkorpers, welcher in einem Hohlraum ein Oder mehrere 
gesonderte Qlieder aufnehmen .soil, die aioh schwerlich Oder unin5g- 
lich in den. Korper ohne Teilung desselben einmontieren lassen- 

Hohlkorper, die gesonderte Teile enthalten sollen, mUssen 
oft teilbar gemacht wrerden^, um die Einmontierung der gesonderten 
Teile in den Hohlraum des Korpers zu gestatten, 

Beispiele solcher Hohlkorpor sind VentiLgehftuae, die ein 
Ventilorgan enthalten sollen. Die Ventilgehftuae der Absperrventile 
werdon Ublicherweise in zwei Teilesigegossen, von denen der eine Teil 
da3 eieenbliche Geh^use und der andere Teil einen Deckel darstellt, 
der mittels Bolzen mit einem Plansch des Vent ilgehSuses verbunden 
vxlrd. Der Deckel vrird ttblicherweise mit einer BUchse Tttr eine Pack- 
ung ftir die Ventilaplndel gegossen und muss ausserdem durch eine 
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Deckelpackimg gegenClber dera Planseh des VentilgehSusee absedichtiet _ 
vrerden« Dlese AusfUhrung 1st. deswegen nachtelllg^ mrelX die Diehttuig 
zwlschen . deiii Deckel und, dem eigent lichen Vent llgehffuB a mch :p±nis0r 
Zelt oft mangelhaft wlx-d und auagetauscht werden mussj was bei g.e*^ 
wiesen. Installatlonen fiuaserst schwierlg und koat^pielig sain kann^ 
Ausserdem ist es grundBftt zilch .teurer, ein Ventilgehause in Kwei 
Teilen mlt verhaitnlsmSssig guter Passiaig zwischen den Tei.len herssu- 
stellen ala das Gehause In einem StUok zu fertigenj falls dies mag- 
lich wSre, Bel der beschriehenen zv/elteiligen Ausftlhrujig. ist ea- Ear- 
ner nOtig, eine Anzahl LScher im Deckel und im Flansch des. Vent ilger- 
houses zu bohren, das Ventilprgan elnzumontieren und die Ventllge- . 
h^useteile zusainmenzubauen. Einige dieser Arbeit en vrtlrde .man yer-: . 
jnelden kc3nnen,^ falls das Geh^use in einem StCtek hergestellt werden 
kOzinte. . 

Das Problara, eln Ventll herzustellen, das aus . einem ,se~_ . 
gos^enen Ventilgehause mit Eintritts- und AustrittsCf fnungen und mit 
einem -ira Gehause untergebrachten beweglxchen .Varttilorgan besteUt ,,,. ^ 
das aber ein durch eine weitere iJffnung im Ventilg^hSuse sich er- . . . 
strcckendes Betatlgungsglled betatlgbar ist, ist nun durch das er- 
f indungsgemSsse. Verfahren gel3st vrorden, welches dadwch. gekeni:izj^ic^^ 
net. ist, dass. -das Yentilorgan herges.tellt .und in einejn Bonqkecn.etn;- 
geschlQssen wird und dass das ttehSuse in einem Stttclj: .auf de,m Kern.ge- 
gossen wird, so dass das Ventilorgan im GehMuse eingeschlossen ^lijird,.- 
dass der. Porrakern dann durch irgendein-s der yentilgehausegf f nungen 
entfernt irfird, damit das Ventilorgan im Gehause freigegeben^vcLrd^^rrg^d 
dass. das Ventiloj^gan mit dem Betat.igungsglied jrverbunden .vrird, i^elehes 
zu diesem Zweck ;Torzugsuelse .yon aussen her . dg$?ch die .fXlr..di€U5eJB|^ 
Glied vorgeaebene tSffnung.im Ventilgehause- eingefahrt.-wicdA ^. ^-f-.,^! .r.-.*. 

Dies Bormung des" HohlkSrpers auf dem Kern kann. .d^rQl3-:@4fts^v^ 
en gemSss bekanntei]: Qiessmetbpden au&gefiihpt werdG^i und die *Pornuing^ 
des Kerns ISsst sich nach b.ekannten -Sernf ormttngsirietiaQden, -9^^ 
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Schalenformungsweiae, bewerkstelligen. 

Das erfindungsgemasse Verfahren eignet sich mit besonder- 
em Vorteil sum QieBsen von VentilgehSusan aus Metall in einem Sttlck 
ttiD ein in dem Pormkern eingeschlpssenes Ventilorgan aus Metall, das 
▼orzugBweise gerormt und vorkonnaendenfallB durch Pertigbearbeitung 
in anwendungsfertigen Zuetand gebracht ist, damit ein kompliziertes 
Nachbearbeiten desselben im VentilgehfiuBe vermieden wlrd,^ 

Das erfindungsgemSsBe Verfahren ist zur Herstellxing von 
Schleusenventilen und anderen Absperrventilen besonders g$eignet» 

Die Erfindung soil nachstehend unter Anwendung auf die 
Heretellung eines Niederdruck-Absperryentils anhand dar Zelchnung 
nfiher be3Chrieben werden. 

Eb zeigt : . - 

Pig. 1 einen Axialschnitt eines eemSas der Erfindung her- 
gestellten SchlGusenventils, 

Pig. 2 einen Mhnlichen Schnitt^ der das Ventil in Plg^ Z 
naoh dem Qiessen des Ventllgehauaes, jedooh vor dem Entfernen des 
Formkcrns darstellt. 

Pig- 3 einen Querachnitt des VentilgehSuses gemSsa Pig* 2. 
im rechten Hinkel zxir Stremungsachse gesehen, wobei' das Ventilge- 
hduae naoh dem Entfernen des Porinkernsi jedoch vor der Montage der 
VentiXspindel und der Anbringung der Dichtungsringe veranschaulicht 
iBt, und 

Pig. h einen Axialschnitt eines gemftss der Erfindung her- 
gestellten Absperrventils mit Ventilkegei. 

Das in Pig. 1 ges^eigte Ventil ist ein Schleusenventil ein- 
es' ttbiiehen T^pa mit Au&nahme derienieen Vereinfachungen^ die gemSsa 
der Erfindung er^ielt worden sirid, inden das Ventilgeh^use 1 in ein- 
em Stack gegossen ist. Das VentilgehSuse uiafasst einen Unterteil rcit 
einen Eintritts- und einem Aus'jrittsstutzen 2 bsvr, 3 und einom Ccer- 
tail 4, der in einem Stuck mlt dem Unterteil gegosssn ist' und den 
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Ventilschieber 5 In dessen Of renstellung aufnimmt. An der Mttndung 
jedes Stutaens 2, 3 in der yentilgehfiusBbohrung let elrt Sit2 ausge- 
blldet, der aus elner ringfeja^misen Nut mit eiiiem pichtungafring 6 bzw. 
7 besteht. Dei? Ventilschieber 5 ist hauptBachlioh in der Pom einer 
runden Scheibe mit einer ringftemigen Dichtuiigsfiaqh^ auf Jeder Sei- 
te, die gegen die Dichtmigsringe 6, 7 anliegen soil. Diese Pichtiings- 
f lachen des Ventilschlebers sind yon den Kantenflftchen ringfSrmiger 
Flansche 8, 9 gebildet, und die Kantenf ISchen liegen ±ti. zwei Ebeneti, 
die gegen das Innere des SchiebeVs oder' das in bezug aiaf- Fig. 1 un- 
tere Ende korivergieren. Die ringfdritiigen Wuten fttr die Dichtungsringe 
6, 7 aind lait entspreehender Konvergenz ausgeftlhrt uud die CichtjungS' 
ringe sind demnaoh in zweckmaBsiger Weigung Lm yentilgehause ange- - 
bracht, um die keilf5rniige Schieberscheibe aufzunehmeni wlcbe in 
tlbliefaer Weise' durch eine Spindel 10 betfitigbar ist. * Die. Spxndei" 10 
trfigt an dem durch eine Offnung im Oberteii 4 des Gehauses 1 haraus^ 
ragenden fiusseren Ende ein Handrad 11- 

An derajenigen Teil der Spindel 10^ der sicli durch die rQr 
die Spindel verges ehene Of fnung im Oberteii 4 des Ventilgehfiuses 1 
erstreckt, sind drei ringfOrraige Nuten ausgebildet, von denen zwei 
Je einen Dichtungsring 12 bzw. 13 des O-Ringtyps aufnimmt, wShrend 
die dritte, innere Nut einen Teller l4 aurnimmt, der gegen die Boden- 
f ISche einer Ringnut an der Inneneeite des Ventf Ig^hfiuses rund. um 
die Spindeldffnung anliegt. Die Spindel ist im Ventilgehftuse durch ; 
den Teller 14 und. die Handradnabe 15 . in axialem Sinne f ixiert ^ *rel- 
Che Nabe gegen eihe ebene PlHche oddr gegen einen Teiler l6 auf der 
Oberseite des Ventilgeh^useoberteils 4 anliegt Und durch elne Mutter 
17 festgehalten ist* Durch Drehung des Haridrad& ll kann der Ventil- 
schieber 5 in tlblicher V/eise nach oben und unten iin Ventilgeh^use 
geschoben werden, indem die in axialem Sinne Tioci^rtej jedoch dreh- . 
bare Spindel 10 ein Gev/ihde hat und in cin Gevrindeloch im Schieber 5 
eingreift., Im Boden hat das Ventilgehause eihe init Qewinde versehene. 
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EntleerunsaSffnung:^ die mittela elne& SchraubstSpHsels 18 verschloas- 
en ist* welcher sich von aussen 5ff nen lIlBSt, und die Stutaen '2^ 3 
weisen BoXeetil^oher 19 auf ^ so daBS Bie aich lait den Rohren einer 
Rohrleitung verbinden laseen. 

Die Herstellung des In Fig* 1 dargestellten Ventils ist 
in Pig. 2 und 3 veranschaulicht ♦ Zunfiehst vird der Ventils chieber 5 
und die Dichtungsringe 6, 7 aus Metall, wie z-B.' kokillengegossenem 
KEessing Oder Bronze Oder sandgegosBenem Rotguss hergestellt, wonach 
sle durch Bearbeitung in anwendungsfertigen Zuetand gebracht warden* 
Danaoh wird der Scbieber an einer Sttltzatange 21 montiert, die in 
das .fUr die Ventilspindel bestiinmte Loch ini Schieber eingefOhrt und 
mittels tPeller 22 darin zentriert wird».und sodarm werden die Dicht- 
ungsringe 63 7 losnehmbar auf dem Schiebier in denjenigen Stellungen 
befestigt, in denen sie in Fig ^ 2 gezeigt sirid, d"»b* di^ Dichtungs-- 
ringe 6^ 7 werden an den DiditungsflSLchen der ringfCrniigen Schieber- 
riansche 8» 9 montiert und mit dem Schieber in geelgneter Weise, z»B 
mittels KXebstoff Oder durch einen anderen zweckmassigen losbaren 
Verband,- vereinigt. Hierauf wird die aus dem Schieber 5, den Dicht- 
ungsringen 6, 7 und der Stange 21 bestebende Einheit in den Parmlcern 
23 eingebettets so dass der Schieber und die Dichtungsringe in dem- 
jenigen Teil 2*1 des Pormkerns eingeschlossen sind, der den Hohlraum 
im Gehftuseoberteil 4 formen soil- Dieser Teil 24 des J'onnkerns wird 
mit dem ttbrigen Teil des Porrakerns, der den Hohlraum ijn aehauseun- 
terteil einschliesslich der Hohlraume ffir die Stutsen 2, 3 formen 
soil, vereinigt Oder in einem StUck ausgebildet, wobei an dem Porm- 
kern 23 urn die Statzstange 21 Vorsprtinge 25^, 26 ausgebildet werden^ 
die zum Formen der SpindelSffnung 27 im GehSLuseoberteil und der 
Entleerungsarfnung 28 im Boden des Ventilgehfiuses dienen^ 

Dem Kern 23 wird eine awecHmftspige Aussenfcontur gegeben. 
damit die Aushildung der Nuten 30 , 31 fttr die Dichtungsringe 6^* 7 
erleichtert wird* Diese Nuten sollen nach dem Qiessen des Ventilge- 
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hfiuses duroh maschlnelle Bearbeltwig geformt werden, jdtamifc die • 
glatt werden und zn den Dlchtungsringen 6^, 7 pafi^sen^ 0er Kern 2^ * 
wird auch mit HerstellungBtole3^aJlzen geformt, urn elne inaB chine IJLe / 
Bearbeltung. dee Loches 27 ftix* die Spindel 10 und ein Sohneiden eln-» 
e» Innengewindes Im Loch 28 fUr den Sohrauhe^tQpsel 1.8 gesl/atten. 

Der Poriokern wird vo.rzugBweiee mit einem Faar in der 
Lfingsrichtung des Schiebers verlaufender , paralleler und haupb^aph- 
lich diametraler Nuten ftlr die Ausbildung elnea Faares von Ftthi?unga- 
rippen 32 auT der Innenseite des VentilgehSluses verseh.en» und der 
Ventilschieber wird mit einem Faar Ftthrungsaba&tEe 33 (siehe Fig. 3.) 
zuro Eingriff mit diesen FtihruzigBrippen ausgebildet* Sa entpfiehlt 
Bich^ diese Fdhrungsrippen 32 so auszubllden^ dass sie auf eiil^g^gen- 
gesetzte Seiten von Diametralebenen untereinander versetzt aind^- dl0 
in der Bewegungarichtung des Schiebers im Ventilgehauae verlauTen, 
in welchem Falle der Schieber beim Giessen im Pormkerjl eine von der 
normalen Arbeit a stellung abweichende Winkelstellung einhehmen inusa^ 
so dass die SchieberabsStze 33 aeitXich der Nuten im Formkern lieg*- 
en und nach dem Giessen in eine. Stellung den Ftthrungsrippen 32 gegen 
Uber gebracbt werden kSnnen (aiebe Pig. 3j linke jraifte>,. Per Form- 
kern muss dabei so bemessen werden^ daas er diese^ Stellung des Sohie 
bers gestattets und Terner muss der Formkern auch. so bemessen werden 
dass sich die Diohtungsringe 6, f aus der Stellung in Pig» 2 an. den 
nach innen gerichteten Flanschen 3ft> 35 vorbei nach unten bewegen 
lassen* An den Enden dieser Flansche sollen, wie in Pig. 2 angedeut-* 
et ist, die Nuten 30, 31 i^r die Diohtungsringe 6, 7 ausgehildet 
werden* Die Flansche 34, 35 werden derart ausgeftlhrt, dass ihre End'-- 
rilLchen eine Neigung el'nnehmen^ die der Neigung der- Endf lichen der 
Schieberflansche 8,. 9 entsj)richt. 

In der red'hten Halfte der Fig* 3^ ist eine mSgJliche AbSnder 
ung der Ftlhrung fttr den Ventilschieber ^ vegans chaulicht. Gemass 
dieser AbSnderung werden die Fdhrungsrippen 32* etwas kttrzer ge-— . 

9038 4 3/1199 : BAD QRfQjiMAL 



t « 



1916347 

maoht, BO daas eie ein Stick unterhalb des oberen Tails des Hohl- 
raums im VentilgeMuse endigen. wHl^end die Abafttae 33* am Schieber 
■5 etwaa Iflngei- geinaeht werden. Parner warden auch In den Absateen 
Nuten zura Aufnehmen der PaHrungarippen vorgeaehen. Der Schieber wird 
dabei in einer aolohen Stellung im Pormkern eingeschlosaen, daas er 
bein aieBSVorgans etwaa oberhalb aeirtsr normalen, maximal offenen 
Stellung angebraoht ist> d.b. derart, daas die Absfltze 33 von den 
oberen Knden der PtUirungarippen 32* £rei gehen. Nach dem Qieasen wird 
der Schieber 5 etwaa herabgesenkt, daiait die oberen Enden der Pflhr- 
ungarippen 32* ixi die Nuten der Abafltze eindringen, wonach der Schie- 
ber auf der Spindel fixiert wird, so daaa er nicht mehr in eine 
Stellung hochgezogen werden kann» in der die Abafitze 33 mit den 
PUhrungsrippen ausaer Eingriff gehen, Durch diese Anordnung erhftlt 
nah eine Ptthrunfe des Schlebera unter einwandft?eier Festhaltung des- 
selben gegen Drehung in entgegengeaetzten Richtungen, was die Dicht- 
ungaring^ 6, 7 sehonen wird und eine Verkeilung dea Schiebers ver- 
bindert. 

Wenn der Pormkern fertiggeformt iat, wird er in ttblicher 
Weiae in einer Gieaaform befeatigt, in welcher das Ventilgehfluse 1, 
z.B. aua Guaaeiaen, gegoaaen wird, waa Ublich iat. Nach dem Qicaaen 
wird der Pormkern entferrtt und die Ringnuten 30, 31 in den Plansohen 
3t, 35 durch maachinelle Bearbeitung unter Anwendung von Werkzeugen 
auagebildet, die durch die Loqher der Stutzen 2, 3 eingefUhrt werden. 
Erf orderllohenf alia wird zunfiohst die Sttttzstange 21 entfernt, wfihr- 
end der Schieber 5 und die Spindel 10 in den in Pig, 2 gezeigten 
Steliungen Im Qehauseoberteil f zurttckgehalten werden. Die Bearbeit- 
ung kann mit dem Qehauseoberteil Jiach unten gekehrt ausgeffthrt wer- 
den. Naoh der Auablldung der Nuten 30, 31 werden die Dichtungaringe 
6, 7 freigegeben und in den aehSuseiuiterteil herabgef Ohrt , wonach aie 
in eweckmassiger 1%'eise, 2-B. d\u?ch Einhammern, in den. Nuten 30, 31 
in LEcge gebracht vierden. 
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Nach Bearbeitung des ftlr die Spindel 10 bestimmten Loches 

27 im Qehauseoberteil und Schneiden eines Innengewindes im Loch 

28 fttr den Stttpsel 18 wird die Spindel 10 im Schieber 5 montiert, 
wobei zunS.ch8t der Teller l4 dureh den einen Sfcutssen 2 bzw* 3 einge- 
fOhrt und auf die Spindel gesteckt" wird* Zu diesem Zveck ist dei* 
Teller l4 geteilt und die Teile durch einen Pederring 36 auB Bronze 
Oder anderem geeigneten Material nachgiebig susan^tnengehalten, wel- 
Cher eine genUgend grosse AuseinanderrUhrung der Tellerhfilften beim 
Aufstecken auf die Spindel gestattet und darauf die Tellerhftlften 

in der ftlr den Teller in der Spindel vorgesehenen Nut au&ainmenklemmt;, 
wenn der Teller dureh Schraubbewegung der Spindel im Sch^lebet* zu 
dieser Nut hochgeschraubt worden i&t. Danach kann die^^^indel ange- 
hoben werden, so dass der Teller in die fflr ihn aufgenammene Nut 37 - 
im'Ventilgehause eingefUhrt wird, wonach daa Bandrad ll'angehradhf 
wirdj wodurch die Spindel in axialem Sinne ±ja TentilgehSuse fixiert 
ist. 

Die erf order lichen Bearbeitungen des VentilgehSuses auf 
der Aussenseite werden gemSss irgendeinem Ublichen Verfahren ausge- 
ftthrt. 

Xm Oblgen hat man angenomnien, dass der Schieber in ein^m 
StClck ausgefOhrt ist und 'somit durchweg aus demselblen Material be- 
eteht. Aus wirtBchaftlichen Grttnden kann es Jedoch erwttnscht sein^ 
den Schieber aus Gue&eisen hersuatellen und ihn mit Diohtungsringen 
aus anderem Metall zu versehen, welche in Schwalbenschwanznuten .oder 
anderewie befestigt sind. Die Metalldichtungsringe 6, 7 im Ventilge- 
hftuse kSnnten auch durch Ventilsitze ersetzt warden, die durch maschi 
nelle Bearbeitung an den Vent ilgehSuse flans chen 3*1 und 35 (Pig. 2) 
ansteile.der Nuten 30 und 31 ausgebildet werden* 

Es ist auch mSglich^ die Metallringe 7 in einer .anderen 
Stellung ira Pcrtakern anzubringen als der in Fig. 2. gezeigten. Sie 
k6nnen beispielsvfeise dicht unter dem Schieber 5 oder in einem kurz- 
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en Abstand imterhalb. des Schiebers angebracht verden, falls der 

Schlaminsumpf am Boden des Ventilgeh&uses zu diesem Zweok auarelchand 

• ■ 

welt und tief ge^nacht vird* Die StUtzstange 21 kann, wenn erwUnsclit, 
schmftler gemacht werden, um &ine Anbringung der Metallrlnge 6^ 7 iia- 
he einander unterhalb des Schiebers gestatten^ und es let auch 

m5gllch^ einen Tell der Stange 21 durch die Metallrlnge zu ersetzen^ 
falls diese unterhalb des Schiebers in Anlage gegenexnander ange- 
bracht und in dleser Stellung in den Porjnkern eingeschlossen werden. 

In Pig^ k ist ein Belspiel eines Absperrventils mit einem 
Ventllkegel 50 dargestellt, der mittela eines Handrads 11 ' und einer 
Splndel 10^ im Ventllgehftuae 1* bej;£Ltigbar ±st\ Der Ventllkegel 50 
Iflsst slch nlcht in das Yentllgeh^use einfCihren, falls das Qeh&use 
nlcht tellbar gemacht oder die StutTOn 2', 3' nlcht ttberm&sslg gross 
g'emdch^ werden, es bereite't aber keine Schwierigkeit^ das bezagliche 
Ventilorgan 50 mit einem Formkei7n einzuverlelben und das Ventilge- 
h3.uBe mit dem Ventilorgan da^in untergebracht in einem St tick zu 
giessen. . . 
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JL. Verfahren sum Herstellen elnes VentiXs, l%^8teh0net^el1la..-. -. 
eiiiein gegossenen VentilgehSuse mXt EintrJLtts- und AustH^tt^Of fnvdigen* 
und mit elnem im QehSuse uritergebrachten bewegllctien Ventllorga^j 
das tlber ein durch eine weltere Offnung Im VentilgehSLiii&e sich er-- . *:i 
streckendes Betatlgungsglied betatigbar ist, dadurch gekeimzelchniet, 
dass das Ventilorgan ( 5) hergestellt und in elnem PoEmleern (23^^ 2^). 
eingeschlossen wird urid dass das J&ehause (1) in einem Sttlek auf deid \ 
Kern geg.osBen wird, so dass das Ventilorgan (5) dm aeli^iise einge- 
schlossen wird, dags der P&rmkern (23^ 24J daTin durch Jj?Bendelne deA. 
VentilgehfluseSffnungen <2, 3) entrernfc wird, damll; d£^s Ventilorgan? / 
(5) "im Qehause freigegaben wirdt, und dass das Ventilorgan (5) mit 
dem Bet £ltigungsg lied (lO) verbunden wird^ welches zu dieaeni Zwedk 
voraugsweise von aussen her durdh die fitr dleaes D lied Verges elxene :! 
tJffnung im VentilgehSuse eingefUhrt wird; . 

2. Verfahren nach Ansprudh 1 zum Hej?&tellen eines Ventilsv- 
bestehehd aus oinem Ventilgeliause aus Metall, das Eintritts- und ■ i t:. 
Austrittsstutzen^ erforderliche -Ventilaitze' fUr das Ventilorgan und 
eine Offnung fttr eine Ventilspihdei besitzt^ jedoeh Iceirien DecfceX - 
od.dgl. zi2m Herausnehmen und' Bins etzen des Vent 11 organs hat, da^ 
duroh gelcennzelchnet 3 dass das Ventilorgan (57 vor seiiiem Ein0chl£^8% 
en in den Pormkern (23, 24). In anwendungsberelten Zu&tand ganz f er-t- 
iggestellt wirdj d«h» vorkommendenf alls auch fertigbearbeitet vrird,-'' 
und danach in einen Formkernteil (24) eingeschlossen wii?d, welcher ' 
denjenigen Teil des Hohlraums im VentilgehSuse formen soil, der das " 
Ventilorgan (5> in des sen im Verhaitnis zu den Vent ilsitzen ojfreher - 
Stellung aufnehmen soli, wobel der Pormkerntell (24) mil; dein rest- 
lichen Teil (23) des Formkerns zum Formen von Hohlraxuiien far die . 
Stutzen (2, 3), der Ventilbohrung, der Offniuag fflr die Spindel (10> 
usw.> verbunden *oder zusammenhSUigend ausgeblldet wJj?d, tfonach der 
Pormkern (23> 24) in einer Giessf orm- zum (Siessen des Ventilgehauses 
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<1) flyiert irird, das Ventilsehause seeossen und der Porndcern (23. 
2*) diirch irgendeinen Stutzen (2 oder 3) aus dem Ventilgehause ent- 
ferhtr, ilaB Qehftuse inwendlg an den erforderlichen Stellen bearbeit- 
et, die Splndel (10) durch die Spindelfiffnung eingefOUrt und mon- 
tlert ifird sowie vorkOTimende Naclxbearbeitungen auBgefOhrt werden- 

3. Verfahren naclx Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Yentilorgan C5) vor seinem Einschliessen in den Formkern (23, 
ZH) auf einer Stfltsstange oder Shnlichem Sttttzmittel (21) montiert 
wird, das auf den Plate der Splndel (10) im Yentilorgan (5) einge- 
ftlhrt und darln loenehnibar fixlert wird aowie nach dem aieesen ent- 
fernt und durch die Splndel (10) ersetzt wlrd, 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Statzmlttel (21) als Oestell fOr den Formkernteil (25) j der die 
far die Splndel (10) bestlmmte Of f hung im Ventilgehause (1) bilden 
soli* und vorkcHnmendenfalls auch fUr einen Porwkernteil (26) ver- 
wendet wlrd, der elne Entleerungsttffhung (28) im Boden des Qehfiuses 

bilden Boll- 
s' Verfahren nach Anspruch .2 zum Hers te lien eines Absperr- 
ventlls des Schleusenventlltyps , bei dem Ventilgehause und Ventil- 
sohleber aus Hetall gegos&en xmd Dichtungsrlnge aus Metal! In rlng- 
fdrmlgenSltzen Im Inneren des Ventilgehfiuses an den Stutzenmflndungen 
auf belden Seiten des Schlebers eingesetzt sind, damit sle gegen ebe- 
ne, vorzugsweise ringf»rmige Dichtungsf Ifichen des Ventllschlebers in 
der SchllesBstellung des Vent i Is abdichten, dadtirch gekennzeichnet, 
dass die Dichtungsringe (6, 7) hergestellt und durch Bearbeitung in 
anwendungebereiten Zustand gebracht und im Verhaitnis ssu dem eben- 
falls fertlghergestellten Schi^er (5) fixiert und jnit ihm in den 
Formkern (23-26) eingeschlossen v/ird, so dass wenigstens der. Schieber 
in demjcnigen Tell (2*1) des Pomkerns untergebracht ist, der; den eur 
Aufnahme des Schlebers (5) in dessen Offenstellung im VcntilgehSusc 
(1) bestimmten Hohlraun des Gehauses formen soll^ dass dicser Form- 
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kernteil so bemesseh wird, dass der genannte Hohljcaumteil hinreich- 
end gross gefoi*mt wird, tun gleichzeitig sowohl den Sehleber wle auch 
die auf belden 3e±ten des Schlebers untergebrachten Dlohtungerlnge 
aufnehmen zu kSnnen^ und dass nach 'dem Giesaen des Ventllgeh^uses 
irA Entfernen wenigstens desjenigen Teils des Kenns^ diirch den die 
Ventilbohrung und die Hohlraiame fUr die Stutaen geforiiit worden sind^ 
die ringformigen Sitze fUr die Dichtungsringe an deh beabsichfclgten 
Stellen im VentilgehSLuse durch elne durch die Ventllgeh&usestutzen 
hindurch ausgeftthrte Bearbeltung ausgebildet werden, dass die Dicht- 
ungsringe und der Schieber vShrend dleser Vorg&ige in demjenigen 
Hohlraumteir des Ventilgehftuses festgehalten werden,* cter den S'cliieb- 
er in dessen OfrensteXlung aufnehmen soil, und dass vorkomnuendenfalls 
nachdem der Rest des Formkerns entfernt worden i&t, die Dichtungs- 
ringe danach vom Schieber losgemaeht und in den ausgebiideten Sit^eh 
angebracht werden, die Spindel montiert und ijn axialen Sinne im Ven- 
tilgehause fixiert v/ird sowie andere nStige Montagearbeiten bewerk-* 
stelligt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5/ bei dem das Ventllgehftiffie 
mit Invrendigen PtUirungsrippen Tttr den Ventilschieber gegossen ttnd* 
der Ventilschieber mit Ftthrungsabs £Et zen oder fihnXichen Vorsprttn^en 
zum FUhruncseingriff mit den FUhmmgsrippen ausgebildet wirdj dadurch 
gekennzelchnet^ dass der Ventilschieber in einer solchen SteXlung in 
den Pormkern eingeschloseen wird, -dass die Ftlhz-ungsabs&tze des &cHie-^ 
bers beim Giessen des Ventilgehfiuses seitlich der FUhrungerippen : 
liegen, und dass der Schieber nach dem Oiesaen des VentilgehauseB. in 
eine solche Stellung gedreht v/ird, dass die Ftlhrungaabafltze in Anla- 
ge gegen die PtthrungsraSchen der Ptthrungarippen gebracht werden. 

7» Verfahren nach Anspruch 5* bei dem das ^\fentilgeh£lu8e mit 
invendigen Ftthrungsrlppen fUr den Ventilschieber gegossen und der 
Ventilschieber rait FUhrungsabsSltzen oder &hnll6hen Vorsprttngen zum 
FQhruhgselncr'lrf irJt den PUhrungsrippen ausgebildet wird, dadurch go- 

80984 3/1199 ^AD ORfG/NAL 



- 13 - 

1916347 ^ 

kennzeiohnet^ 4ass der. .VentilBchleber in den Pormkern in einer Lage 
eingesohloBBen wliid, die einer Ausgangslage ein Stack auQserhalb der 
normalen^ ma^ximalen orfenstelluijg, des Schiebers V^ntilgehSuse 
entsprichtj und dass die Ftthrungsrippen im Tentilgehause mit Anfang 
in einer ^age irinerhalb der . Eage der VorspTttnige d&ia Sdhiebera in der 
genannten AusgangB&tbllung-auagebildet werden, bo dass die Voraprange 
beim Einschieben des VeiifcilBchiebers in die normale, maximale Of fen- 
stellung mit den Ftthrungsrippen 2Siiifi Eingriff koimnen, wonach der Ven- 
tilschieber dera2?fc fixter'fc wix-d, dass in der maximaien orrenstellung 
dee Ventilschiebera die Vorsprahge deeselben in Eingriff mit den 
PClhrungsrippen. gehalten werden. 

fi.. Verfahren nach einem der Ans.prttche,.5-7j dadurcli gekenn-. 
zeichnet, dasd die piehtungsringe vpr dem Einschliessen der Ringe 
und de's Ventilschiebera in den Foriiikern in einer. Stellung an dem . ' 
Ventilschleber fixiert werden, die dei? Diehtungslage derDiclitUfags- 
ringe im Verhfiltnis zum Ventilschleber in. dessen Schliessstellung 
entspricht-, und dass der Formkern derart weit gemacht wird, dass die 
Dichtungaringe iin gegossenen Vfeiitilgefaause veraehxebbar ' sihd, so 
dasB sie in die genarmteji Sitae- eingeftthrt werden konnen^. die durch 
maachinelle Bearbeitung. an. den hierflir beabaichtigten Stellen im 
Venttlgebfiuse ausgebildet werden* 

9. Verfahren nach einem der Anaprttche 5-7, dadurch gekenn- 
zelcfitiet, dasB die Dichtungsringe an einer St e lie in der Verlfinger- 
ung des Stjhiebers Ton desaen einem Ende in,-.den Formkern eingeschlosa- 
en we«^d©n.. 
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